Damıtma hız kontrolü ve ürün çıkış yöntemleri 


Damıtmada ve ayırımda ürünün çıkış hızı, stabil kazan/kolon/imbik sıcaklığında, önceden 
bilinen kriterlere göre kalite hedefi ile yavaş, tatmin edecek, emeğe değecek kadar da hızlı 
olmalıdır. Sonuç ürünün kalitesi tamamen buna bağlıdır. Yani imbiğiniz ne olursa olsun onunla 
en iyi ürünü hız kontrolü ile elde edebilirsiniz. 


3 çeşit damıtma çıkış konfigürasyonu ve buna bağlı ürün çıkış hızı ayarlama yöntemi bulunur. 
Kolon konfigürasyonu, kullanılan kolon özellikleri, ek parçalar, geri yoğuşturucu/deflagmatör ve 
stil pot gibi basit imbik olması bu yöntemlerin belirlenmesi için asıl önemde değildir. Bunlar, 


1) Buhardan kondensere 
2) Buhardan vana kontrollü kondensere 
3) Geri yoğuşmadan çıkış 


olarak adlandırılabilir. 


1) Buhardan kondensere: 

İmbiğin bir dirsek veya kıvrık boru ile kondensere doğrudan bağlandığı, buharın serbestçe 
kondensere ulaşabildiği, çoğumuzun kullandığı, alıştığımız yöntemdir. Dirsek veya kıvrık 
borudan önce her türlü imbik tipi olabilir. Ürün çıkış hızı ısı kaynağının kısılması ve varsa geri 
yoğuşturucu/deflagmatör ile ayarlanır. 


2) Buhardan vana kontrollü kondensere: 

İmbiğin/kolonun en tepesinde geri yoğuşturucu/deflagmatör yer alır. Altında T çıkış ve buharın 
kondensere gittiği yolda bir vana bulunur. İmbik/kolon istenirse, vana kapalı iken tüm buharlaşan 
ürünü kolona geri yoğuşturabilir. Ürün hızı vana kontrollü olduğundan daha doğru ayar ve temiz 
ürün alınır. Stil pot dışında her konfigürasyona uygundur. 


3) Geri yoğuşmadan çıkış: 

İmbik/kolon sadece yukarı doğru uzundur, kondensere giden dirsek veya dönüş yoktur. En üstte 
yine geri yoğuşturucu/deflagmatör bulunur. Bunun altında ise geri yoğuşan ürünün ilk toplandığı 
bir küçük hacim, buna bağlı bir sıvı çıkış yolu vardır. Çıkış yolunda vana kontrolü ile en hassas 
hızda ürün alınır. Devamında basit bir soğutucu bulunabilir. Yoğuşmanın artanı toplanan 
hacimden taşarak kolona geri dökülür. Genelde Bokokop imbik olarak adlandırılır. 


Not: Bu yöntemleri karma olarak da kullanan konfigürasyonlar, yani 1-3, 2-3 birlikte gibi, olsa 
bile ürün çıkış hızı kontrolü yine seçilen yönteme bağlı olarak aynı sonucu verir. 


Karşılaştırma: 

Kazan ısı ayarının ürüne ve istenen tepe/kolon ısısına yansıması en yavaş hız kontrol 
yöntemidir. Varsa geri yoğuşturucu/deflagmatör su akışı değiştirildiğinde de görece yavaş tepki 
alınır. Isı kaynağına göre biraz daha çabuktur. Bu iki kontrol ile de anlık ürün miktarı dolaylı 
olarak ayarlanır. 2. yöntem daha etkili sonuç verir. Yine de 3. en etkili ayar imkanı sunar, çünkü 


herşey yoğuşarak geri dökülmüştür. Varsa dolgulu kolonda stabil katmanlar oluşmuş sırası 
gelen ürün (baş fraksiyonları, gövde vb) oldukça net ayrılır. Ürün hızı ml seviyesinde 
sabitlenebilir. Bunun için iğneli vanalar çok uygundur. 


3. yöntemde kullanılan çıkış parçası Rusya'da, son zamanlarda dolgulu kolonun en altına yakın 
ikinci bir tane olarak takılarak füzel ve kuyruk fraksiyonlarının aynı anda bertaraf edilmesi için 
kullanılmakta, tek damıtımda ayırım ve saf ürün alınmasına imkan vermektedir. Üst düzey 
tecrübe ve bilgi gerektiren bir yöntemdir. Çalışma prensiplerini iyi tanımak gerekir. 


Sürekli bahsedilen dolgulu kolon ve stabil katmanlaşmanın gözlenmesi imbiğin optimum çalışma 
hızının kalibrasyonu, sürdürülmesi için önemlidir. Bunu sağlamak için deflagmatör ve kolon 
arasına dioptr/gözlem camı takılır. Yoğuşma çıkış parçası bazen dioptr ile birlikte hibrit olarak da 
uygulanabilir. Ya da direk hemen altına takılır. Bu parçanın işlevini gören birbirinden çok farklı 
dizayn ve uygulamalar bulunur. Hepsi sonuçta yoğuşmayı toplamak ve çıkışa yönlendirme 
amaçlıdır. 


Sanıldığının aksine Bokokop dizaynı imbikte kolon dolgusu boşaltılarak istenen boyda uzunluk 
bırakılarak stil pot benzeri damıtma da yapılabilir, ürün yoğuşma toplayıcıdan aynı şekilde alınır. 


